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Abstract of EP0267561 

A method is used for manufacturing a synchroniser part (10) 
for motor vehicle transmissions, in which a sintered friction 
lining (15) is applied onto a surface (12) of the synchroniser . 
part (10). 

In order to increase the adhesion of the sintered friction lining 
(1 5) on the synchroniser part (1 0), the surface is provided 
with recesses (before application of the sintered friction lining 
(15)) which interact in a positively locking manner with the 
sintered friction lining (15).. The sintered friction lining (15) is 
then sintered directly onto the surface (12) provided with the 
recesses. 
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© Verfahren zum Herstellen von Synchronlslerungskorpem In Stufengetrteben von Kraftfahrzeugen. 


® Bn Verfahren dient zum Herstellen von Synchro* 
nisierungskSrpern (10) in Stufengetrieben von Kraft- 
fahrzeugen, bei dem ein Sinter-Reibbelag (15) auf 
eine R3che (12) des Synchronisierungskorpers (10) 
aufgebracht wlrd. 

Um die Haftung des Sinter-Reibbeiages (15) auf 
dem Synchronisierungskdrper (10) zu erhdhen, wird 
die R§che vor dem Aufbringen des Sinter-Reibbe- 
lags (15) mit Ausformungen versehen, die form- 
schlUssig mit dem Sinter-Reibbelag (15) zusammen- 
wirken. Der Sinter-Reibbelag (15) wird dann unmittel- 
bar auf die mit den Ausformungen versehene RSche 
(12) aufgesintert 



Xerox Copy Centre 


1 


0 267 561 


2 


Verfahren zum Herstellen von Synchronisierungskorp rn In Stufengetrleben von Kraftfahrzeugen 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Synch ronisierungskorpem in Stufenge- 
trieben von Kraftfahrzeugen, bei dem ein Sinter- 
Reibbelag auf eine Rache des Synchronisie- 
rungskorpers aufgebracht wird. 5 

Bn Verfahren der vorstehend genannten Art 1st 
aus der DE-PS 34 17 813 bekannt 

Bei dem bekannten Verfahren wird ein 
komiges, sinterbares Reibmaterial auf ein ebenes 
Tragerblech aufgestreut und mit dem Tragerblech i o 

in einem Ofen gesintert. Das ebene Tragerblech 
wird aisdann verdichtet, in dOnne Streifen ge- 
schnitten, in Kegelform tiefgezogen und an- 

schlieflend durch Schweiflen auf einer innenke- 
gelfdrmigen Oberflache eines metallischen 75 

Grundkorpers eines Synchronringes dauerhaft be- 
festigt 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB die nach dem 
bekannten Verfahren hergestellten Synchronringe 
bei hoher Belastung des Synchronrings gelegent- zo 
lich keine ausreichenden Egenschaften haben, ins- 
besondere hinsichtiich der Haftung des Reibbela- 
ges am Tragerblech. So kann es unter bestimmten 
Betriebsbedingungen vorkommen, dafl sich der 
Reibbeiag gesamthaft vom Tragerblech IQst und 25 

die Funktion des Getriebes auf diese Weise be- 
eintrachtigt wird. 

Aus der DE-OS 27 44 994 ist ein Synchroni- 
sierring bekannt, bei dem ein Reibbeiag aus einem 
auf organischer Grundlage gebildeten Reibmaterial 30 
besteht, der mit einem vorgefertigten Ringkorper 
durch Kleben verbunden ist. Der Ringkorper kann 
dabei. mit Vertiefungen in Gestalt axial veriaufender 
Rillen versehen sein, in die der Reibbeiag beim 
HeiBkleben eingepreflt wird. 35 

Bn Nachteil dieses bekannten Synchronisier- 
rings ist, daB zum AusfQIlen der Rillen eine erhe- 
bliche EnpreBkraft beim Bnbringen des Reibbeia- 
ges aufgewendet werden muB. Der Reibbeiag be- 
steht namlich aus einem kunstharzgetrankten Ma- aq 
terial auf Papierbasis, d.h. einem relativ weichen 
Material, das beim Bnpressen in die Rillen ein- 
gedruckt wird. Infoige des erheblichen Ein- 
preBdruck s ist jedoch kaum eine hohe 

MaBhaltigkeit zu gewahrleisten, die bei Synchroni- 45 
sierringen hoher Qualitat unabdingbar ist. Synchro- 
nisierringe dieser Qualitatsstufe, wie sie beispiels- 
weise auch durch die eingangs genannte DE-PS 34 
17 813 beschrieben werden, werden 

uberlicherweise "kalibriert", d.h. der Reibbeiag wird so 
mit d finiertem Druck so beaufschlagt und dadurch 
verdichtet, daB sich ein gewunschtes EndmaB ein- 
stellt. Dies ist offensichtlich bei dem bekannten 
Synchronisierring der DE-OS 27 44 994 nicht 
mogiich, wiei bereits fur das Eindrucken des Reib- 


belages in die Rillen des Ringkorpers bereits ein 
erheblicher Mindestdruck aufgebracht werden muB. 

Aus der DE-OS 31 22 522 ist eine Synchroni- 
siereinrichtung fur formschlOssige Schaltkupplun- • 
gen bekannt, bei der ein Reibbeiag aus nicht- 
metallischem, anorganischem Werkstoff, namlich 
einem Keramikwerkstoff, u.a. auch formschlOssig 
mit dem Synchronisierring verbunden werden kann. 

Unter "formschlussig" wird dabei jedoch die Auf- 
bringung eines konischen Reibbelages auf einer 
entsprechend konischen Rache des Synchronisier- 
ringes verstanden. 

Dartiberhinaus ist es aus der Technlk der Dich- 
tungen (DE-AS 22*61 803, DE-OS 27 13 096) 
sowie der Technik der Brems-und Kupplungs- 
belage (DE-OS 35 15 512, DE-OS 31 19 126. DE- 
Gm 71 33' 858, DE-Gm 1 752 695, FR-OS 2 232 
703, FR-PS 608 876) bekannt, zum Befestigen von 
vorgefertigten Dichtungsk&rpern, Kupplungs- 
belagen oder BremsbelSgen Aussparungen an die- 
sen Elementen Sowie komplementare Aussparun- 
gen an den zugehfirigen TragekQrpem vorzusehen, 
urn eine formschlussige Halterung dieser Elements 
zu ermoglichen. 

Diese Technik ist jedoch auf das Gebiet der 
Synchronisierringe nicht Obertragbar. weil bei 
Synchronisierringen die Dicke des jewelligen Rei- 
belementes nur beispielsweise 1 mm betragt, so 
dafl die Ausbildung von genuteten, gezahnten Oder 
sonstwie mit Oberflachenrastungen versehenen 
Reibkorpem nicht mdglich ist. 

Der Erfindung liegt demgegenuber die Aufgabe 
zugrunde, ein Element der eingangs genannten Art 
dahingehend weiterzubilden, daB eine noch 
groBere Sicherheit gegen Ablosen des Reibbela- 
ges vom SynchronisierungskSrper gegeben ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB die Rache vor dem Aufbringen des 
Sinter-Reibbelags mit Ausformungen versehen 
wird, die formschlussig mit dem Sinter-Reibbelag 
zusammenwirken, und daB der Sinter-Reibbelag 
unmittelbar auf die mit den Ausformungen verse- 
hene Rache aufgesintert wird. 

Die der Erfindung zugrundeiiegende Aufgabe 
wird auf diese Weise vollkommen gelost, weil 
durch den FormschluB des aufgesinterten Sinter- 
Reibbelages mit dem Grundkorper eine wesentlich 
bessere Haftung erzielt wird. Beim dem eingangs 
genannten Verfahren muB namlich groBte Sorgfalt 
darauf verwendet werden, daB der Sinter-Reibbelag 
vor dem Sintern auf eine absolut saubere Ob- 
erflache des Tragerblechs aufgestreut wird, weil 
bereits kleinste Verunr inigungen, insbesondere 
Olabiagenjngen zu drastisch verschl cht rten 
Hafteigenschaften und den bereits geschilderten 
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Problemen fUhren. Die Erfindung macht es hinge- 
gen mdglich, geringere Anfordeaingen an die Pro- 
duktionsbedingung n zu stellen, w il selbst bei 
nicht ©xakt reinen Oberflachen ©ines Grundkdrpers 
eines Synchronisierungskdrpers ©in© ausreichende 
Haftung durch FormschluB zwischen den Ausfor- 
mungen der Oberflache und dem aufgesinterten 
Sinter-Reibbelag hergestellt wird. 

Gegenuber dem ©ingangs weiter genannten 
Verfahren ergibt sich der wesentiiche Vorteil, daB 
der lose aufgesinterte Roibbelag durch an- 
schfieBendes Pressen kalibriert werden kann, wobei 
zum Kalibrieren ©in grofles Interval! an PreflkrMften 
zur VerfUgung steht. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung sind die Ausformungen als Vertiefungen, ins- 
besonder© Bohrungen in der Flache ausgebildet. 

Dies© MaBnahme hat den Vorteil, daB mit ein- 
fachen Werkzeugen eine Vorbearbeitung der Ob- 
erflache 'mdglich ist, wobei Lag©, GroBe und An- 
zahl der Vertiefungen bzw. Bohrungen auf die 
jeweiligen Erfordemisse abgestellt werden kdnne. 

Bei einer weiteren AusfUhrungsform der Erfin- 
dung sind die Ausformungen als Rippen auf bzw. 
in der FlSche ausgebildet. 

Dies© MaBnahme hat den Vorteil, daB die Aus- 
formungen ebenfaJIs sehr einfach hergestellt wer- 
den kdnnen, auBerdem kann durch das Vorsehen 
von Rippen die FormstabilrtSt d.h. die 
TragfShigkeit des reibschlQssigen Elements erhfiht 
werden. weil bekanntlich eine gerippte Oberflache 
eine hdhere mechanische Formstabilitat aufweist 
als eine glatte Oberflache etnas KSrpers. 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
sind die Ausformungen als fISchige Verzahnung 
ausgebildet. 

Auch diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die 
Ausformungen durch PrSgen Oder Walzen Oder 
dergleichen leicht aufgebracht werden kdnnen und 
durch die Verzahnung ist eine besonders effektive 
formschlGssige Haftung des Slnter-Reibbelages si- 
chergestellt. 

Bei einer weiteren AusfUhrungsform der Erfin- 
dung sind die Ausformungen als Erhohungen am 
Rand des Sinter-Reibbelages ausgebildet. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ein Ab- 
schSlen oder Herauslosen des Sinter-Reibbelages 
besonders effektiv verhindert wird, weil die 
Erhohung am Rand als Sperre ftlr ein seitliches 
Herausrutschen des Reibbelages wirkt. AuBerdem 
wird die mechanische Stabilitat im Randbereich 
erhoht, weil ein Herauslosen von Elementen des 
Reibbelages durch den an dieser Stelle vorgesehe- 
nen Rand verhindert wird. 

SchlieBlich sind bei einer weiteren 
AusfUhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens die Ausformungen bei einem kegelformigen 
Sinter-Reibbelag als axiale Rillen ausgebildet. 


Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB durch 
die axiale Orientierung der Rill n ein besonders 
guter FormschluB h rgestellt wird, weil die wes nt- 
Uch Belastung des kegelfdrmigen Sinter-Reibbela- 
s ges in Umfangsrichtung, d.h. senkrecht zu den 
axialen Rillen wirkt. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten 
Varianten auch in beliebiger Kombination miteinan- 
der verwendet werden kdnnen, um die jeweils 
io * genannten Vorteile miteinander zu verblnden, die 
sich teilsweise auch gegenseitig ergSnzen und 
unterstOtzen. 

GemSB dem eingangs genannten relb- 
schlUssigen Element wird die der Erfindung zu- 
75 grundeliegende Aufgabe dadurch geldst, daB die 
RSche mit Ausformungen versehen 1st. die mit 
entsprechenden Ausformungen des Sinter-Reibbe- 
lages TormschlUssig zusammenarbeiten. 

Die Vorteile dieser MaBnahme wurden bererts 
20 weiter oben ausfUhrlich erllutert. 

Weltere Vorteile ergeben sich aus der Be- 
schreibung und der beigefOgten Zeichnung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten 
und die nachstehend noch erlauterten Merkmale 
25 nicht nur an der jeweils angegebenen Kombination 
sondem auch in anderen Kombinationen oder in 
Aileinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen 
der voriiegenden Erfindung zu verlassen. 

AusfQhrungsbei spiel© der Erfindung sind in der 
30 Zeichnung dargestellt und werden in der nachfoF 
genden Beschreibung nSher eriSutert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Darstellung im Schnitt eines an 
sich bekannten Synchronringes, an dem die Erfin- 
dung verwirklicht sein kann; 

as Fig. 2 eine stark schematisierte abgebro- 

chene Schnittdarstellung, in stark vergrdBertem 
MaBstab, eines erfindungsgemSBen 

AusfOhrungsbeispiels mit Bohrungen bzw. Vertie- 
fungen in einer Oberflache; 

40 Fig. 3 eine Darstellung Shniich Fig. 2 jedoch 

mit Rippen in der OberfISche; 

Fig. 4 eine Darstellung Shnlich Fig. 2. jedoch 
mit einer flachigen Verzahnung in der Oberfllche; 

Fig. 5 eine Darstellung ahnlich Rg. 2, jedoch 
45 mit ErhQhungen am Rand und in der Ebene der 
Oberflache; 

Rg. 6 eine weitere Darstellung Shnlich Rg. 2 
fOr eine kegeffdrmige Oberflache und eine axiale 
Rille in der Oberflache. 

so Die nachstehende Beschreibung von 
AusfUhrungsbeispielen der Erfindung orientiert sich 
am Beispiel von Synchronringen ais reib- 
schlussigen Elementen, es versteht sich jedoch, 
daB die Erfindung gleichermaBen bei anderen Arten 
55 reibschlUssiger Elements verw ndbar ist, wie sie 
insbesond r in Kraftfahrzeuggetrieben verwend t 
werden. Es versteht sich femer, daB die Gestaftung 
der jeweiligen Reibbelag ebenfalis nicht ein- 
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schrankend zu verstehen 1st, sondem dafl auch 
andere ais kegelformige Reibbelage, insbesondere 
zylindrische Oder ebene Reibbelage, verw ndet 
werden konnen, ohne den Rahmen der vorliegen- 
den Erfindung zu veriassen. Auch die dargestellten 
Beispiele mit innenkegelformiger Oberflache sind 
nicht einschrankend zu verstehen, die Erfindung 
kann selbstverstandlich auch bei Synchronringen 
mit auflenkegelformigen Reibfl§chen verwendet 
werden. 

In Rg. 1 1st mit 1 insgesamt ein Synchronring 
bezeichnet, der im wesentfichen aus einem 
torusformigen Metallkdrper 2 mit angesetzter 
Auflenverzahnung 3 besteht Der Synchronring 1 
wird von einer kegelformigen Offnung 11 durch- 
setzt, die durch eine erste kegelformige In- 
nenflache 12 des Metalikorpers 2 definiert ist. Auf 
dor ersten Innenflache 12 befindet sich ein Sinter- 
Reibbelag 15, der nach innen eine zweite, ebenfalls 
kegelige innenflache 16 definiert 

Der Sinter-Reibbelag 15 wird unmittelbar auf 
den metal lischen GrundkSrper 2 aufgesintert wird, 
ohne dai3 ein Zwischentrager verwendet wird. Dies 
ist In der parallelen Patentanmeldung 87 116 072.7 
derselben Anmelderin im einzelnen beschrieben, 
deren Offenbarungsinhalt durch diese Bezugnahme 
zu Offenbarungsinhalt der vorliegenden Anmeldung 
gemacht wird. 

In Rg. 2 ist in stark vereinfachter und stark 
vergroflerter Darstellung der metailische 
Grundkdrper 2 zu erkennen. Der Grundkdrper 2 ist 
im AusfOhrungsbeispiel gemafl Rg. 2 mit Bohrun- 
gen 20 Oder Vertiefungen 21 versehen. Wird nun 
der Sinter-Reibbelag 15 auf den so ausgeformten 
Grundkdrper 2 aufgesintert so gelangt beim Auf- 
streuen des Sinter-Reibbelags Material in die Boh- 
rungen 20 bzw. die Vertiefungen 21. Nach dem 
Sintern des Reibbelags 15 entsteht somit ein wirk- 
samer Formschlufl zwischen Reibbelag 15 und 
Grundkdrper. Hierzu mufl man sich vor Augen 
fuhren, da fl die Belastung des Sinter-Reibbelages 
T5 im wesentlichen in einer Richtung parallel zur 
Oberflache 12 erfolgt, so dafl einem Abscheren 
des Reibbelages 15 infolge von Reibungskraften 
durch die Verzahnung des Reibbelages 15 in den 
Bohrungen 20 bzw. den Vertiefungen 21 wirksam 
Widerstand entgegengesetzt wird. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 3 ist der 
Grundkdrper 2 mit Rippen 30 versehen, die aus 
der Oberflache 12 des Grundkdrpers 2 herausra- 
gen. 

Auch in diesem Falla entsteht ein sehr wirksa- 
mer FormschluB, wobei zusatzlich die Rippen 30 
die Formstabilitat, d.h. die Tragfahigkeit der Anord- 
nung erhohen konnen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 4 ist die 
Oberflach 12 des Grundkdrpers 2 mit einer 
flachigen Verzahnung 40 versehen, die beispiels- 


weise mittels ein s geeign ten Prageelementes, 
beispielsweise einer entsprechend gepragten 
Walze aufg bracht werden kann. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 5 ist der 
5 Grundkdrper 2 im Randbereich des Reibbelages 
15 mrt einer Randerhohung 50 versehen. wobei 
zusatzlich noch Erhdhungen 51 in der Ebene der 
Oberflache 12 vorgesehen sein konnen. Die Ran- 
derhdhung 50 Gberdeckt einen Teil der Stimflache 
to des Sinter-Reibbelages 15 und sorgt somrt 
zusatzlich fur dessen Halterung und fOr einen Wi- 
derstand gegen Herausbrdckeln von Sinterteilchen. 

Beim AusfOhrungsbeispiel nach Rg. 6 ist wie- 
derum die kegelformige Innenflfiche 16 des Sinter- 
75 Reibbelages 15 zu erkennen. In die kegelformige 
Innenflache 12 des metallischen Grundkdrpers 2 ist 
in diesem Falle eine axiale Rille 60 eingebracht 
worden, die sich, wie in Rg. 6 dargestellt nur Uber 
einen Teil der axialen LSnge des Grundkdrpers 2 
20 Oder Ober dessen gesamte LSnge erstrecken kann. 


AnsprUche 

25 1. Verfahren zum Herstellen von Synchronisie- 

rungskorpern (10) in Stufengetrieben von Kraftfahr- 
zeugen, bei dem ein Sinter-Reibbelag (15) auf eine 
Flache (12) des Synchronisierungskdrpers (10) auf- 
gebracht wird. dadurch gekennzeichnet, dafl die 

30 Fiache (12) vor dem Aufbringen des Sinter-Reibbe- 
lags (15) mit Ausformungen versehen wird, die 
formschlOssig mit dem Sinter-Reibbelag (15) zu- 
sammenwirken, und 6aB Sinter-Reibbelag (15) un- 
mittelbar auf die mit den Ausformungen versehene 

35 Flache (12) aufgesintert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Ausformung als Vertiefungen 
(21), insbesondere Bohrungen (20) in der Flache 
(1 2) ausgebildet sind. 

40 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, dafl die Ausformungen als Rippen 
(30) auf bzw. in der Rache (12) ausgebildet sind. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet. dafl die Ausformungen 

45 als eine flachige Verzahnung (40) ausgebildet sind. 

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 

4, dadurch gekenn 2 eichnet, dafl die Ausformungen 
als Erhohungen (50) am Rande des Sinter-Reibbe- 
lags (15) ausgebildet sind. 

50 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dafl bei einem 
kegelformigen Sinter-Reibbelag (15) die Ausfor- 
mungen als axiale Rillen (60) ausgebildet sind. 

55 
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O : nichtschriftlicbe Offenharung 
P : ZiriscbenUteratar 


T : der Erfindung zogrunde Ifegende Theorien Oder GrundsStze 
E : Uteres Patentdokuracnt, das Jedoch erst am Oder 
nacb dem Anmddedatum vertffentlfcht worden 1st 
D : In der Anreeldong angefQhrtes Dokoment 
L : aus indent Grtinden angefQbrtes Dokoment 


it : Mitglied der gldchen PatentfamiUe, Q berei nstltnmesdes 
Dokoment 


